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p Verfahren und Vorrichtung zur HersteJfung disperser Systeme, insbesondere Salben, Cremes, Suspensionen, 
Emulsionen, Geie oder Pasten 

1) Das Verfahren und die zugeordneten Vorrichtungen erlau- 
ben eine rasche und verlustarme Herstetlung dlsperser 
Systeme und ein ebenfalls rasches und verlustarmes Ein- 
bringen der fertigen Mischung in ein SpeichergefaS, Dies 
wird durch ein groSflachiges Walken der in einen flexibfen 
schiauchformigen Beutel (25) eingebrachten Mischungsbe- 
standteile erreicht. Die fertige Mischung laSt sich anschlie- 
Bend aus dem Beutel veriustarm ausquetschen oder aber in 
dem Beutel in einem SpeichergefaS, beispielsweise einer 
Duetschtube, unterbringen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft em Verfabren zur Herstellung 
disperser Systeme, insbesondere Salben, Cremes, Sus- 
pensionen, Emulsionen, Gele oder Pasten und Vorrich- 5 
tungen zur Durchfuhrung einzelner Schritte dieses Ver- 
fahrens. 

Disperse Systeme, wie Salben, Cremes, Suspensionen, 
Emulsionen, Gele oder Pasten werden bislang iiberwie- 
gend durch Verriihren der einzelnen Mischungsbe- io 
standteile miteinander hergestellt Hierzu gibt es eme 
ganze Reihe, dem Mischungsmaterial und/oder der Mi- 
schungsmenge angepaBter Ruhrvorrichtungen. Das 
RUhrverfahren hat jedoch erhebliche Nachteile. Es ist 
zeitaufwendig und in den Ruhrvorrichtungen bleibt ein is 
merklicher Anteil des Rflhrgutes an den Vorrichtungs- 
wandungen und den Rtihrwerkzeugen zurQck. Dieser 
Nachteil wtrkt sich besonders stark bei der Herstellung 
kleiner Mischungsmengen aus, wie dies beispielsweise 
bei der Herstellung von Salben nach Einzelrezepturen 2 o 
der Fall ist Durch den unmittelbaren Kontakt der Riihr- 
werkzeuge mit dem Ruhrgut besteht Kontaminations- 
gefahr. Der Mischungsvorgang kann praktisch nicht un- 
ter LuftabschluB erfolgen, und ein Erwarmen oder Ab- 
kuhlen des Ruhrgutes kann wegen der bestehenden un- 2 5 
gOnstigen Warmeubergangsverhaitnisse in den Vorrich- 
tungen nur relativ langsam erfolgen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und Vorrichtungen zu schaffen, die unter erhebli- 
cher Einsparung an Zeit und Energie eine verlustfreie 30 
Herstellung disperser Systeme erlauben. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
ein Verfahren mit den aus dem Hauptanspruch ersichtli- 
chen Verfahrensschritten gelost. 

Bei dem Verfahren gemafi der Erfindung wird durch 35 
das Einbringen der Mischungsbestandteile in einen fle- 
xiblen Beutel und ihr Verbleiben in diesem Beutel wah- 
rend des gesamten Herstellverfahrens ein Verlust an 
Mischung vollstandig vermieden. AuBerdem la6t sich 
die Behandlung des Mischgutes unter vSlligem Luftab- 
schluB durchfuhren. Beim Ausbringen der fertigen Mi- 
schung aus dem Beutel laBt sich ein an der Beutelwan- 
dung verbleibender MischungsrQckstand auBerst klein- 
halten, weil sich die Mischung aus dem flexiblen Beutel 
fast vollstandig ausquetschen laBt. Wenn die Mischung 45 
in eine Quetschtube als SpeichergefaB gelangen soil und 
die Mischung in der fur eine einzige Tube vorgesehenen 
Menge hergestellt wird, laBt sich die fertige Mischungs- 
menge auch zusammen mit dem Schlauchbeutel in die 
Quetschtube einbringen. Merkliche Zeitverluste beim 50 
Einf ttllen von Mischungsbestandteilen und beim Umful- 
len von Mischungen lassen sich bei dem erfindungsge- 
maBen Verfahren vermeideiL Vor ailem aber wird das 
Bilden der dispersen Systeme durch Druckbeeinflus- 
sung des mit den Mischungsbestandteilen gefttllten Beu- 55 
tels im Vergleich zu den bekannten Verfahren, insbe- 
sondere Ruhrverfahren, auf einen Bruchteil der dort er- 
forderlichen Bearbeitungszeit verkurzt, da das Misch- 
gut bei der Bearbeitung auf eine groBe Flache verteilt 
ist und die gesamte Masse gleichzeitig bearbeitet wird. eo 
Im Vergleich zu einem Ruhrverfahren, das einige Minu- 
ten in Anspruch nimmt benotigt das erfindungsgemaBe 
Verfahren nur einige Sekunden, sofern keine zu schmel- 
zenden, wachsartigen Bestandteile enthalten sind. Au- 
Berdem kann jetzt auch ein Emulgieren im Gegensatz 65 
zu den bislang bekannten Verfahren bei Raumtempera- 
tur erfolgen. Auch Festbestandteile konnen von Anfang 
an mit in den Beutel gegeben und durch das Walken 



zerrieben und mit der iibrigen Masse homogenisiert 
werden. Da das System vollstandig nach auBen abge- 
schlossen ist, kann keine Fiussigkeit verdunsten oder 
Luf t in den Beutel gelangen. Hierdurch werden viele der 
bislang bendtigten Arbeitsschritte wie Ersetzen von 
verdunsteter Fiussigkeit, EntlQften etc. ttberfllissig. Das 
Verfahren eignet sich auch zum Herstellen groBer Men- 
gen an dispersen Systemen in ProzeBanlagen, wobei 
eine ebenfalls erhebliche Einsparung an Zeit und Ener- 
gie mSglich ist 

Die Druckeinwirkung auf den Beutel und seinen In- 
halt laBt sich auf verschiedene Weise durchfuhren, wo- 
bei sichergestellt sein rauB, daB die Mischungsbestand- 
teile bei der Druckbeeinflussung in das eingehaltene 
Freivolumen des Beutels ausweichen konnen. Es kdn- 
nen mit wechselnder Druckrichtung arbeitende Druck- 
platten oder auch Druckwalzen eingesetzt werden, wie 
sie Gegenstand der Ansprttche 6 und 22 sind. Als beson- 
ders vorteilhafthat sich erwiesen, die Druckeinwirkung 
auf den Beutel und seinen Inhalt durch Walken des ge- 
fUllten Beutels zwischen gegenlaufig zueinander beweg- 
baren profilierten Flachen auszuiiben. Dabei erfolgt 
zwischen den Walkflachen eine groBflachige und au- 
Berst intensive Mischeinwirkung auf den Beutelinhalt. 
Durch die profilierten Oberflachen erfolgt eine intensi- 
ve Durchmischung des Beutelinhalts. Festbestandteile 
werden zwischen den gegeneinander bewegten Innen- 
flachen des Beutels zerrieben und fein in der Mischung 
verteilt Durch diese groBflachige Einwirkung auf die 
Mischung laBt sich bei geheizten oder gekQhlten, gut 
warmeleitenden Walkorganen auch eine sehr rasche Er- 
warmung oder sichere Temperaturhalterung oder eine 
sehr rasche Abkuhlung der Mischung bereits wahrend 
des Walkvorganges, also der mechanischen Einwirkung 
auf die Mischungskomponenten, erreichen. Ein Platzen 
des flexiblen Beutels muB auch bei dem intensiven Wal- 
ken zwischen gegenlaufigen profilierten FISchen nicht 
befurchtet werden, wenn darauf geachtet wird, daB das 
Restvolumen im Beutel in jeder Bearbeitungsphase im- 
mer groBer ist als das von der Fullmasse eingenommene 
Volumen. 

Das Entfernen der Luft aus dem Beutel kann bei- 
spielsweise durch Tauchen des gef ullten Beutels in senk- 
rechter Lage in eine Fiussigkeit und VerschlieBen unter- 
halb der Flussigkeitsoberflache erfolgen oder bei klei- 
neren Einrichtungen auch einfach durch Ausstreifen der 
Luft aus dem Beutel, was von Hand erfolgen kann. Das 
Verfahren laBt sich vorteilhafterweise mit einer Einrich- 
tung durchfiihren, die fur die einzelnen Verfahrens- 
schritte erfindungsgemaB ausgebildete Vorrichtungen 
aufweist, insbesondere eine Vorrichtung zum Walken 
des mit den Mischungskomponenten gefullten Beutels, 
bei welcher vorteilhafterweise in einem starren Rahmen 
mindestens ein Paar von miteinander zusammenwirken- 
den Walkplatten mit profilierter Oberfl&che parallel zu- 
einander verschiebbar gelagert sind, die auf ihren einan- 
der zugewandten Flachen mit tiberwiegend quer zu der 
Verschieberichtung verlaufenden kantenfreien gewolb- 
ten Rippen versehen sind, zwischen denen flache Nuten 
ausgebildet sind. Zwischen diesen Walkplatten, deren 
gegenseitiger Abstand und Nutvolumen natfirlich auf 
das Fullvolumen und Restvolumen der zu behandelnden 
Beutel abstimmbar sind, erfolgt eine so groBflachige 
und intensive Walk- und damit Mischeinwirkung auf 
den Beutelinhalt, daB die Mischung in kurzer Zeit fertig- 
gestellt ist Dabei kann die Mischwirkung noch dadurch 
erhoht werden, daB die Nuten und dementsprechend die 
Rippen wechselnden Querschnitt und/oder wechselnde 
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Richtung aufweisen, so daB beim Walkvorgang eine 
Kraftwirkung mit wechselnden Richtungskomponenten 
auftritt Die Walkvorrichtung lSDt sich. leicht an unter- 
schiedliche Mischungsmengen anpassen, wobei zweck- 
maBig die Walkplatten auswechselbar angeordnet und 
auch als Wechselplatten mit unterschiedlicher Profilie- 
rung auf den beiden Plattenflachen ausgebildet sein 
kSnnen. Die WalkpJatten kSnnen jedoch auch hdhen- 
verstellbare Walkrippen zur Atipassung an verschiede- 
ne Mischungsmengen aufweisen. 

Vorteilhafterweise kfinnen die Walkplatten mit ihren 
profiiierten Oberflachen aus einem gut warmeleitenden 
metallischen Werkstoff gefertigt sein und gewunschten- 
fails heizbar oder kuhlbar ausgebildet sein. Die bin- und 
hergehende Bewegung der Walkplatten kann motorisch 
mittels herkommlicher Getriebe oder bei kleineren Vor- 
richtungen auch von Hand bewirkt werden. 

Auch die Verf ahrensschritte des Fullens des schlauch- 
fbrmigen Beutels mit den Mischungsbestandteilen und 
das Einbringen der fertigen Mischung in ein Speicherge- 
f2B lassen sich mittels einer erfindungsgemaB ausgebil- 
deten Vorrichtung im Sinne einer Ldsung der gestellten 
Aufgabe wesentlich erleichtern. So kann die Einrichtung 
einen hohlzylindrischen, auf eine Waagenplattform di- 
rekt aufsetzbaren Trager fur den Schlauchbeutel auf- 
weisen, in wclchen der Schlauchbeutel einsetzbar und 
mit seinem offenen Ende iiber einen freien Offnungs- 
rand des Tragers umstulpbar ist. Dabei kann der Trager 
im Bereich seines Absetzendes eine verengte Offnung 
zum Hindurehziehen eitt.es Endes des Schlauchbeutels 
aufweisen, dergestalt, daB das Schlauchbeutelende zum 
Nachziehen des Beutels wahrend des Fuilvorganges 
greifbar ist. Vorteilhafterweise kann als Trager ein an- 
schlieBend auch als SpeichergefaB fur die fertige pasto- 
se Mischung dienender Tubenkorper verwendet wer- 
den, der mit seinem die verengte Offnung bildenden 
SchraubverschluBende in eine Gewindedurchgangsoff- 
nung einer FuBplatte einschraubbar ist, die aufsetzseitig 
mit einem Randflansch versehen ist, der mindestens eine 
Offnung zum seitlichen Herausfvihren des Beutelendes 
aufweisen kann. Hierzu kann der Beutei an seinem ge- 
schlossenen Ende mit einem uberschtissigen Schlauch- 
abschnitt als Zugteil versehen sein. 

Sobald die vorgegebenen Mengen an Mischungsbe- 
standteilen in den in dem Trager aufgespannten Beutei 
eingegeben sind, wird der Beutei aus dem Trager ent- 
nommen, sein offenes Ende zusammengerafft, im Beutei 
befindliche Luft iiber das geraffte Beutelende ausgestri- 
chen und anschlieBend der Beutei durch einfache Bil- 
dung eines Knotens fur den anschliefienden Walkvor- 
gangdicht verschlossen. 

Mit Hilfe des Beutels laBt sich die gebildete disperse 
Masse nach dem Walkvorgang rasch und rlickstandsfrei 
in einen Tubenkorper einbringen, wozu wiederum die 
vorstehend erwahnte FuBplatte als Trager Verwendung 
finden kann. Das Einbringen einer past5sen Mischung in 
einen Tubenkorper mit dem Beutei oder mit anschlie- 
Bendem Abzug des Beutels ist aus dem deutschen Pa- 
tent 39 27 996 des Anmelders bekannt Bei Hersteimng 
groBer Mengen disperser Systeme in einer industriellen 
Anlage kann der Beutelinhalt in AbgabegefaBe wie Tu- 
ben ausgedruckt und der Beutei anschlieBend mit einer 
neuen Mischung zur Bearbeitung gef Dllt werden. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele von Vor- 
richtungsteilen zur Durchfiihrung des Verfahrens ge- 
maB der Erfindung anhand der beiliegenden Zeicbnung 
naher erlautert, 

Im einzelnen zeigen: 
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Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht einer Vorrich- 
tung zum Walken der mit den Mischungsbestandteilen 
gefullten flexiblen Schlauchbeutel; 
Fig. 2 einen Schnitt durch die gegeniaufigen Walk- 
5 platten der Vorrichtung entlang der Linie II-II in Fig- 1, 
mit einem zwischen den Walkplatten angeordneten ge- 
fullten Schlauchbeutel; 

Fig. 3 eine Teilaufsicht auf eine Walkplatte mit einem 
unregelmaBigen Oberflachenprofil; 
io Fig. 3a, 3b Schnittdarstellungen durch eine Walkplat- 
te mit hfihenverstellbaren Walkrippen; 

Fig. 4 eine Seitenansicht, teilweise im Schnitt, eines 
auf eine Waage aufsetzbaren Tragers als Vorrichtung 
zum Einbringen der Mischungsbestandteile in den 
15 schlauchffirmigen flexiblen Beutei; 

Fig. 5a, 5b eine schematische Seitenansicht einer Vor- 
richtung zur Druckbeeinflussung eines Beutels mittels 
beweglicher Deckplatten; 
Fig. 6a— 6c eine schematische Darsteilung eines drit- 
20 ten Ausfuhrungsbeispiels einer Walkvorrichtung, bei 
welcher mit Druckwalzen gearbeitet wird; 
Fig. 7a— 7e Darstellungen weiterer Walkkorper. 
Fig. 1 zeigt einen Teil eines Schcnkels eines stationS- 
ren Vorrichtungsrahmens 10. an dessen Innenseite mit 
25 Abstand und parallel zueinander zwei Laufschienen 1 1 
und 12 fur kugelgeiagerte Laufrader 13 befestigt sind. 
Die Laufrader, von denen zwei einzeln dargestellt sind, 
sind zu mehreren an einem oberen Schlitten 14 und an 
einem unteren Schlitten 15 fliegend gelagert. Die beiden 
3d Schlitten 14 und 15 dienen jeweils zur auswcchselbaren 
Aufnahme von einer Walkplatte 16 oder 17 und sind 
iiber nicht dargestellte Getriebeteile, beispielsweise 
liber einen einfachen endlosen Kettentrieb, miteinander 
antriebsmafiig so gekoppelt, daB sie immer eine einan- 
35 der gegenlaufige Hin- und Herbewegung ausfuhren, wie 
die Pfeile 19 anzeigen. Der Antrieb kann motorisch oder 
von Hand erfolgen. 

Wie d\e Schnittdarstellung der Fig. 2 zeigt, begrenzen 
die beiden parallel zueinander angeordneten Walkplat- 
40 ten 16 und 17 zwischen sich einen Walkspalt 18 und 
weisen auf ihren den Walkspalt 18 begrenzenden Seiten 
eine gewellte Oberflache auf, gebildet durch flache ge- 
wSlbte Rippen 20, die durch Nuten 21 voneinander ge- 
trennt sind und die vorzugsweise quer zu der Verschie- 
45 berichtung der Walkplatten 16 und 17 verlaufen. Zwi- 
schen den Stirnseiten der Rippen 20 ist der Walkspalt 18 
am engsten. Die entgegengesetzte Verschieberichtung 
der beiden Walkplatten 16 und 17 ist durch Pfeile 22 und 
23 angedeutet In dem Walkspalt 18 befindet sich ein mit 
50 den Bestandteilen einer zu bildenden dispersen Mi- 
schung gefiillter, fiachgelegter schlauchformiger flexib- 
ler Kunststoffbeutel 25. Bei der gegeniaufigen Bewe- 
gung der profiiierten, den Walkspalt 18 begrenzenden 
Oberflachen der beiden Walkplatten 16 und 17 wird der 
55 Kunststoffbeutel 25 mit seinem Inhalt rolliert und dabei 
intenslv gewalkt, so daB in kurzer Zeit eine innig ver- 
mischte Masse geschaffen ist 

Beide Walkplatten 16 und 17 sind als Wendeplatten 
ausgebildet und auf ihren beiden Seiten mit einer unter- 
eo schiedlichen Proftlierung versehen. Die in Fig. 2 inakti- 
ve obere Seite der Walkplatte 16 und untere Seite der 
Walkplatte 17 sind mit schmaleren, starker gewellten 
Querrippen 20' und entsprechend mit dazwischenlie- 
genden Nuten 21' ausgebildet als die hier aktiven Seiten 
65 der Walkplatten. Die aus Aluminium gefertigten Walk- 
platten oder die Rippen 20' kdnnen mit Kanalen 28 zum 
Einbringen von Heizpatronen oder zum Hindurchfuh- 
ren eines flussigen Heiz- oder KQhlmittels versehen 
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sein, wie in Fig. 2 an der Walkplatte 17 gezeigt ist te 34 und von dort an dem Ringwulst 37 anliegend zu 

Wie die Teildraufsicht nach Fig. 3 in Richtung des einer der Offnungen 38 in dem AuBenflansch 34.1 ge- 

Pfeiles 1 H in Fig. 1 auf eine andere Walkplatte 24 zeigt, fuhrt wo er mit seinem Ende 25.3 nach auBen ragt Beim 

konnen die Oberflachen der Walkplatten auch unregel- Einfullen der Mischungsbestandteile 39a, 39b in Rich- 

maSig profiliert sein, beispielsweise mit ihre Richtung, 5 tung der eingezeichneten Pfeile 42a, 42b wfirde in der 

Breite und Tiefe wechselnden Nuten 26 und dement- Regel von einem Spatel 43 an dem aufgesteckten Ring- 

sprechend in ihrer Breite variierenden Rippen 27 verse- kdrper 41 abgestreifte pastose Masse 39b im Beutel 

hen sein, wodurch beim Walkvorgang auf das Walkgut hangenbleiben und rasch die gebildete Beuteloffnung 

nicht nur Krafte in den Bewegungsrichtungen der Walk- verschlieBen. Dann laBt sich das Schlauchende 253 er- 
platten, sondern verstarkt auch schrag dazu gerichtete I0 fassen und der ganze Schlauchabschnitt in den Tuben- 

Kraftkomponenten ausgeubt werden. Dadurch laBt sich korper 31 hinein nachziehen, wobei der nach auBen ge- 

der Mischvorgang weiter intensivieren und beschleuni- stUlpte Beutelbereich 25.1 Ober den Ringkorper 41 in 

S en - das Tubenkorperinnere nachrutscht, wie durch Pfeile 44 

Die Fig. 3a und 3b zeigen zwei Walkplatten 16' und angedeutet ist, und wieder neuer Nachfullraum fur Mi- 
17', die mit hohenverstellbaren Walkrippen 20' versehen i5 schungsbestandteile schaffen. 

sind. Zur Bearbeitung ernes Beutels mit groBem Inhalt Nach dem Einbringen der an der Waage 36 kontrol- 
werden die Rippen 20' weiter ausgefahren und die Plat- lierten gewOnschten Menge von Mischungsbestandtei- 
ten 16' und 17' in grSBerem Abstand zueinander bewegt len wird der ganze Schlauchabschnitt nach oben aus 
(Fig. 3a) als bei einem Beutel mit nur wenig Inhalt dem Tubenkorper 31 herausgezogen und der gefallte 
(Fig. 3b). Die hohenverstellbaren Rippen 20' ermOgli- 20 Schlauchbeutel durch Zusammenraffen des freigeblie- 
chensomitdieEinsteUungdesWalkspaltes. benen Endbereiches 25.1 und Verknoten flussigkeits- 
> Fig. 4 zeigt eine Vorrichtung 30 zur Erleichterung des dicht verschlossen. Vor dem Verknoten laBt sich die in 
Embringens der Mischungsbestandteile in den schlauch- dem Schlauchbeutel 25 enthaltene und in der Mischung 
formigen flexiblen Beutel 25. Die Vorrichtung besteht unerwilnschte Luft mit der Hand leicht herausstreichen, 
aus einem hohlzylindrischen Trager, der beim darge- 25 vorzugsweise von unten nach oben bei senkrecht gehal- 
stellten Ausf Ohrungsbeispiel durch einen vorgefertigten tenera Beutel. AnscbJieflend wird das ganze Schlauchab- 
Tubenk6rper 31 mit einem in einem eine AusgabeSff- schnittgebilde in die Walkvorrichtung eingelegt Nach 
nung 32 begrenzenden Gewindeflansch 33 endenden Fertigstellung der dispersen Mischung wird das 
Tubenkopf 31.1 und einer offenen hinteren Tubendff- SchlauchgebUde wieder in den Tubenkorper 31 einge- 
nung 31.2 gebildet ist Dieser hohlzylindrische Trager ist 30 setzt und der Schlauchbeutel 25 entweder durch Hin- 
mit einer FuBpiatte 34 versehen, die einen nach unten durchziehen durch die AusgabeOffnung 32 der Tube aus 
abstehenden AuBenflansch 34.1 aufweist und zum Auf- dem Schlauchbeutel in den Tubenkorper ausgequetscht 
setzen der Vorrichtung 30 auf die Waageplatte 35 einer oder aber in dem Tubenkorper mitsamt der Mischung 
Dosierwaage 36 dient Ira vorliegenden Falle ist die belassen, nachdem der Beutelboden 40 durch die Ausga- 
Fuflplatte 34 mit einer zentralen Gewindeoffnung ver- 35 beoffnung 32 hindurchgezogen und abgetrennt worden 
sehen, in welche sich der Gewindeflansch 33 des Tuben- ist Die hier anwendbaren verschiedenen Methoden sind 
kopfes 31.1 einschrauben laBt und die auf der Unterseite in dem deutschen Patent 39 27 996 des Anmeiders im 
der FuBpiatte 34 durch einen bis in die Gewindedffnung einzelnen dargestellt und beschrieben. 
vorstehenden kantenfreien Ringwulst 37 begrenzt ist In In den Fig. 5 und 6 sind abweichende Vorrichtungen 
dem Ringflansch 34.1 der FuBpiatte 34 sind zweckmaGig 40 fur die Druckbehandlung eines teilweise gefuUten und 
mehrere Offnungen 38 ausgebildet, von denen in Fig. 1 verschlossenen Kunststoffbeutels 25' oder 25" darge- 
eme im Schnitt gezeigt ist stellt In beiden Vorrichtungen ist der Beutel 25' oder 
Der in Fig. 4 dargestellte Schlauchbeutel 25 ist aus 25" auf eine Grundplatte 50 oder 55 aufgeiegt. Die 
einem durchsichtigen Kunststoff-Schlauchabschnitt Grundplatte 50 nach den Fig. 5a und 5b kann in der 
ausreichender Starke und Flexibility hergestellt, der +5 Plattenebene eine Vibrationsbewegung ausuben, wah- 
durch eine den Beutelboden bildende und mit einer ge- rend an den Randern der Grundplatte verschwenkbar 
strichelten Linie dargestellte QuerschweiBnaht 40 in gelagerte Deckplatten 51 und 52, die jeweils nur einen 
zwei Abschnitte unterteilt ist Statt mit einer Quer- Teil des Beutels 25' erfassen kfinnen (hier Jeweils den 
schweiBnaht 40 versehen zu sein, kdnnte der Beutel 25 halben Beutel) abwechselnd einzeln auf den Beutel 25' 
jedoch auch einteilig ausgeftlhrt sein, so daB sein gesam- 50 aufgedruckt werden, wahrend die jeweils andere Deck- 
les Volumen fiir den Walkprozefi genutzt werden kann. platte vom Beutel abgehoben wird, wie dies durch Pfeile 
Die FuBpiatte 34 konnte dann mit einer Klemmvorrich- 53 angezeigt ist Bei dieser Bewegung wird der Beutelin- 
tung versehen sein, in die das untere Beutelende einge- halt in dem Beutel laufend von seiner einen Halfte in die 
fuhrt wird, so daB es nicht mitbeftlllt werden kann. Der andere Halfte gedrtickt und umgekehrt und dadurch 
eine und in Fig. 4 obere Abschnitt dient allein zur Auf- 55 intensiv vermischt Die Grundplatte 50 und/oder die 
nahme von symbolisch angedeuteten flussigen und pa- Deckplatten 51, 52 kSnnen beheizbar oder kiihlbar aus- 
stdsen Mischungsbestandteilen 39a, 39b und ist zu- gebildet sein. 

nachst zum grOBten Teil uber den Offhungsrand 31.2 Bei der AusfOhrungsform nach Fig. 6a bis 6c sind 

des Tubenkdrpers 31 nach auBen umgestUIpt Dieser oberhalb der Grundplatte 55 zwei Druckwalzen 56 und 

umgestulpte Teil ist in Fig. 4 mit 25.1 bezeichnet Auf eo 57 in einem nicht dargestellten Rahmen mit groBerem 

den im allgemeinen scharfkantigen und ungeb6rtelten gegenseitigen Abstand, der etwa der halben Lange oder 

Offnungsrand 31.2 ist zum Schutze des Schlauchbeutels Breite eines aufgelegten Beutels 25" entspricht, gela- 

24 ein passender und eine gerundete Umstulpflache bil- gert Sie lassen sich gemeinsam bei gleichbleibendem 

dender Ringkorper 41 Idsbar aufgesteckt Der andere, Abstand abwechselnd in der einen Richtung — in Fig. 

sich in Fig. 4 von der SchweiBnaht 40 nach unten er- 65 6a und 6b gemaB den Pfeilen 58 von rechts nach links — 

streckende Schlauchabschnitt 25.2 bleibt ungefullt und und in der anderen Richtung — gemaB Pfeil59 in Fig. 6c 

ist zu einem Strang verdriilt durch die AusgabeOffnung — uber den teilweise gefullten Beutel 25" hinwegbewe- 

32 des Tubenkfirpers 31 auf die Unterseite der FuBplat- gen, wobei der Beutelinhalt einer intensiven Mischung 
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unterzogen wird. 

Die Fig. 7a bis 7e zeigen weitere Vorrichtungen zum 
Walken emes Beutels t25. In Fig, 7a ist sine Walkplatte 
1 10 dargestellt, rait deren Hilfe der Beutei 125 uber eine 
Grundplatte 4 1 1 rolliert wird Die Walkplatte 1 10 ist mit 5 
Rippen 120 versehen, die ein Durcftwalken des Beuteiin- 
hatts bewirken. Fig. 7b zetgt eine flexible Waikmatte 
112, die ebenfalls mit Walkrippen 113 versehen ist Die 
Matte 112 wird eingeschlagen und der Beutei 125" da- 
2wischengeiegt und durchgewalkt Die Fig. 7c bis 7e io * 
zeigen ein elastisch.es Walkrohr 115, das auf seiner in- 
nenseite mit einer Anzahl von Walkrippen 116 versehen 
ist. Der Beutei 125" mit der zu verarbeitenden Mi- 
schung wird ins Rohrinnere gelegt AnsehlieBend wird 
das Rohr 115 flachgedriickt und tiber eine Grundplatte 15 
117 bewegt (Fig. 7d). Durch Mitrollieren des Beutels 
125" wird dessen Inbalt mittels der Rippen 116 grund- 
Uch durchgewalkt. Das Rohr 115 kann auch maschinell 
bewegt werden, wie aus Fig. 7e ersichtlich ist Die Ma- 
schine 130 weist hierzu ein Antriebsband 131 auf, das 20 
das Rohr 115 in Rotation versetzt An den iibrigen Sei- 
ten ist das Rohr 1 19 durch Rotten 132 gef tihrt Die Rich- 
tung des Transportbandes 131 kann dabei umkehrbar 
sein. 

Fails der Beuteiinhalt erwarmt oder abgekiihlt wer- 25 
den soil, kann der Beutei in einen mit einer entsprechend 
temperierten FlUssigkeit gefiillten Beutei gestellt und 
gemeinsam mit diesem mittels einer der gezeigten 
Walkvorrichtungen durchgewalkt werden. Der Zusatz- 
beutel kann jedoch auch einf ach parallel zum Beutei mit 30 
dem Mischgut durchgewalkt werden und dabei seine 
Temperatur an das Mischgut abgeben. AuBerdem laflt 
sich ein Zusatzbeutel auch zum Volumenausgleich bei 
einer unversteWbaren Walkvorrichtung und nur gerin- 
ger herzustellender Menge eines dispersen Systems ein- 35 
setzen. 

Patentanspriiche 

J. Verfahren zur Herstellung disperser Systeme, 40 
insbesondere Salben, Cremes, Suspensionen, Emul- 
sionen, Gele oder Pasten gekennzeichnet durch 
folgende Verf ahrensschritte; 

a) Einbringen der Mischungsbestandteile in ei- 
nen flexiblen Beutei unter Einhaltung eines 45 
Freivolumens; 

b) VerschlieBen des offenen Beutelendes nach 
erfolgtem Entfernen von im Beutei befindli- 
cher Luf t; 

c) Druckbeeinflussung des Beutels und seines 50 
Inhaltes an wechselnden Stellen und in wech- 
selnden Richtungen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Beuteiinhalt zwischen den Innen- 
flachen des Beutels, die entgegengesetzt zueinan- 55 
der bewegt werden, zerrieben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Beutelfiillung auf maximal 50% 
des Beutelvoiumens begrenzt ist 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- eo 
zeichnet, daB das VerschlieBen des offenen Beute- 
Jendes durch VerschweiBen des mindestens teilwei- 

se aus einem schweiBbaren Material gefertigten 
Beutels oder durch Verknoten erfolgt 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB das Entfernen der Luft aus dem Beu- 
tei durch senkrechtes Eintauchen des gefullten 
Beutels in FlUssigkeit und VerschlieBen unterhalb 



der F2u"ssigkeitsoberflache oder durch Ausstreifen 
des Beutels von unten nach oben, vorzugsweise bei 
senkrechter Haltungdes Beutels, erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn - 
zeichnet, daB das Entfernen der Luft aus dem Beu- 
tei durch Ausstreifen erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Druckbeeinflussung durch Aufle- 
gen des Beutels auf eine passende Grundflache und 
abwechselndes Aufpressen von jeweils nur einen 
Teii der Grundflache abdeckenden und damit des 
Beuteis erfassenden Deckplatten erfolgt, 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Druckbeeinflussung des Beutels 
und seines Inhalts durch Walken wahlweise mittels 
einer Walkplatte, mit der der Beutei uber eine vor- 
zugsweise mit einer haftenden Oberfiache versehe- 
ne Unterlage bewegt wird, 

oder mittels einer WaJkmatfe, in die der BeuteJ ein- 
gelegt wird, 

oder mittels eines elastischen Walkrohres, das sich 
flachig zusammendrflcken laBt und in das der Beu- 
tei eingeiegt wird, 

oder mittels gegenlaufig zueinander bewegbaren 
profilierten Flachen, zwischen die der Beutei einge- 
iegt wird, erfolgt 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Beutei vorzugsweise quer zu sei- 
ner Langsachse gewalkt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Grundplatte wahrend der Druck- 
beeinflussung des Beutels und seines Inhaltes eine 
Vibrationsbewegung in ihrer Ebene ausfiihrt 

11. Verfahren nach Anspruch 1 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Beutei nach erfolgter 
Druckbeeinflussung mittels einer TrennschweiB- 
vorrichtung in einzelne verschlossene Portionsbeu- 
telunterteiltwird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB anschlieBend an die 
Druckbeeinflussung des Beutels und seines Inhaltes 
die ferttge Mischung im Beutei oder ohne Beutei in 
ein Speicher- oder EntnahmegefaB eingebracht 
wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB es vielfach bei Raum- 
temperatur durchfuhrbar ist. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB es zur Herstellung 
kieiner Mengen disperser Systeme oder in ProzeB- 
anlagen zur Herstellung groBer Mengen disperser 
Systeme einsetzbar ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in ProzeBanlagen parallel zueinander 
verschiedene disperse Systeme herstellbar sind 

16. Vorrichtung zur Durchfuhrung von Verfahrens- 
schritten nach einem der Anspruche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet daB sie eine Vorrichtung 
zum Walken des Beutels (25) aufwelst, bei welcher 
in einem starren Rahmen (10) mindestens ein Paar 
miteinander zusammenwirkender Waikplatten (16, 
17) mit profilierter Oberfiache parallel zueinander 
verschiebbar gelagert sind, die auf ihren einander 
zugewandten Flachen mit ilberwiegend quer zu der 
Verschieberichtung (19, 22, 23) verlaufenden kan- 
tenfreien gewfilbten Rippen (20, versehen sind, 
zwischen denen Nuten (21, 21') ausgebildet sind. 

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
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zeichnet daB die Nuten (26) und dementsprechend 
die Rippen (27) der Walkplatten (24) wechselnden 
Querschnitt und/oder wechselnde Richtung auf- 
weisen. 

18. Einrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 5 
gekennzeichnet, dafl die Walkplatten (16, 17) im 
verfahrbaren Schlitten (14, 15) auswechselbar an- 
geordnet und auf beiden Seiten mit einer unter- 
schiedlichen Profilierung versehen sind 

19. Einrichtung nach einem der Ansprttche 16 bis io 

18, dadurch gekennzeichnet, daB die Walkplatten 
(16, 17, 24) mit ihren profilierten Oberflachen aus 
einem metailischen Werkstoff gefertigt sind. 

20. Einrichtung nach einem der AnsprUche 16 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der 15 
Walkplatten (16, 17) und die H6he der Rippen (27) 
verstellbar sind 

21. Einrichtung zur Durchfuhrung von Verfahrens- 
schritten nach einem der Ansprttche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie eine Vorrichtung 20 
zum Walken des Beutels (125) aufweist bei der nur 
eine Walkplatte (110) und eine vorzugsweise mit 
einer haftenden Oberflache verschene Grundplatte 
(111) vorgesehen ist 

22. Einrichtung zur Durchfuhrung von Verfahrens- 25 
schritten nach einem der Ansprttche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie eine Vorrichtung 
zum Walken des Beutels (125') aufweist, die als fle- 
xible Walkplatte (112) mit profiiierter Oberflache 
ausgebildet ist, in die der Beutel (125') mit Inhalt 30 
einlegbar ist. 

23. Einrichtung zur Durchfuhrung von Verfahrens- 
schritten nach einem der Ansprttche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie ein elastisches, auf 
der Innenseite mit Walkrippen versehenes Rohr 35 
(115), in das der Beutel (125") einlegbar ist auf- 
weist. 

24. Einrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Walkrohr von einer Maschine 
betatigbar ist, wobei ein permanentes Drehen des 40 
Rohres unter gleichzeitiger Druckausubung entwe- 
der in einer Richtung oder in wechselnden Richtun- 
gen erfolgt. 

25. Vorrichtung zur Durchftthrung des Verfahrens 
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 45 
Deckplatten (51, 52) fur die Druckbeeinflussung des 
Beutels (25') und seines Inhaltes gegenuber der eine 
Auflageflache fttr den Beutel bildenden Grundplat- 
te (50) verschwenkbar gelagert sind. 

26. Einrichtung nach einem der Ansprttche 16 bis 50 
25, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine 
Walkplatte, Grundplatte oder Deckplatte heizbar 
oder kuhlbar ausgebildet ist 

27. Vorrichtung zur Durchfuhrung von Verfahrens- 
schritten nach einem der Ansprttche 1 bis 15, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB sie eine Vorrichtung 
zum Einbringen der Mischungsbestandteile (39a, 
39b) in den schlauchfSrmigen flexiblen Beutel (25) 
aufweist, die einen hohlzylindrischen, auf eine Waa- 
genplattform (35) aufsetzbaren Trager (31) fur den eo 
Schlauchbeutel aufweist, in welchen der Schlauch- 
beutel einsetzbar und mit seinem offenen Ende 
uber einen freien Offnungsrand (31.2) des Tragers 
umstulpbar ist, und daB der Trager im Bereich sei- 
nes Absetzendes eine verengte Offnung (32) zum 65 
Hindurchziehen eines Endes des auch den 
Schlauchbeutel (25) bildenden Schlauchabschnittes 
aufweist, dergestalt, daB ein Schlauchabschnittende 



(253) zum Nachziehen des Schlauchbeutels (25) 
wahrenddes Fttllvorganges greifbar ist 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Trager aus einem vorgefer- 
tigten, anschliefiend als SpeichergefaB fur die ferti- 
ge disperse Mischung dienenden Tubenkdrper (31) 
besteht der mit seinem die verengte Offnung (32) 
bildenden SchraubverschluBende (33) in eine Ge- 
windedurchgangsoffnung einer FuBpIatte (34) ein- 
schraubbar ist, die aufsetzseitig mit einem Rand- 
flansch (34.1) versehen ist der mindestens eine Off- 
nung (38) zum seitlichen Herausfuhren eines 
Schlauchabschnittendes (253) aufweist 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die FuBpIatte (34) eine Klemm- 
vorrichtung aufweist 

30. Einrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Offnungsrand (31.2 des Tuben- 
korpers (31) mit einem losbaren Ringkdrper (41) 
besetzt ist der eine gerundete Umstulpflache fur 
den Schlauchbeutel (25) und eine Abstreifhilfe fur 
beim Einbringen der Mischungsbestandteile (39b) 
verwendete Werkzeuge (43) bildet 

31. Einrichtung nach einem der Ansprttche 27 bis 
30, dadurch gekennzeichnet, daB die Gewinde- 
durchgangsoffnung der FuBpIatte (34) aufsetzseitig 
von einem Ringwuist(37) begrenzt ist der eine kan- 
tenfreie Flache zum Umlenken des Schlauchab- 
schnittes (25.2) in Richtung auf eine Offnung (38) 
des Randflansches (34.1) bildet 

32. Vorrichtung zur Durchftthrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB sie 
eine Auflageflache (55) fttr mindestens einen flexi- 
blen und verschlossenen Beutel (25") aufweist, uber 
welche zwei mit festem gegenseitigen Abstand an- 
geordnete PreBwalzen (56, 57) gemeinsam abwech- 
selnd in der einen und anderen Richtung bewegbar 
gelagert sind 
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